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L. RIASSUNTO 


Procedimento per lo stampaggio a termoc'ompressione di articoli 
(L) di materiale termoplastico, comprendente le fasi di : 

- riscaldare almeno una lastra di materiale termoplastico (L) 
ad una temperatura di plasticizzazione, 

- comprimere detta lastra riscaldata (L). fra due superfici di 
stampaggio contrapposte (14, 16) di una coppia di semistampi 
(10, 12), e 

- formare mediante stampaggio ad iniezione almeno un componente 
(22) ancorato ad una superficie della lastra (L) mentre la 
lastra e compressa fra dette superfici di stampaggio (14, 16) . 
(Figura 2) . - — ^*«m 
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"Procedimento ed attrezzatura per lo stampaggio. a* 
termocompressione di articoli di materiale 
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TESTO DELIA DESCRIZIONE 


La presente invenzione riguarda un procedimento 


c3>5 

2o 


ed un' attrezzatura per lo stampaggio a j<o 
termocompressione di articoli di materiale « 

MO 

termoplastico . ' Nh 


L' invenzione e stata sviluppata in particolare 
per lo stampaggio di pannelli di rivestimento per 
interni di autoveicoli. Una tecnologia convenzionale 
per la produzione di pannelli di rivestimento 
prevede di riscaldare almeno una lastra di materiale 
termoplastico ad una temperatura di plasticizzazione 
e di disporre la lastra insieme ad un'eventuale 
foglio di rivestimento estetico fra due semistampi 
di . un' attrezzatura . di stampaggio a 

termocompressione, muniti di rispettive super fici di 
stampaggio c.ontrapposte. Lo stampaggio a 
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termocompressione prevede 1 ' applicazione di una 
pressione su superfici opposte- della lastra in uno 
stato plastico che conferisce alia lastra la forma 
desiderata. Normalmente, durante lo stampaggio della 
lastra viene anche applicato il foglio di 
rivestimento estetico su una superficie . della -.lastra 
stessa. Quando . vengono prodotti pannelli per 
rivestimenti interni di autoveicoli, e spesso 
necessario f issare sulla superficie posteriore del 
pannello uno o piu . inserti formanti una sede di 
ancoraggio per un mezzo di f issaggio quale una vite, 
un perno di impegno a scatto o simili. Normalmente, og£$ 

og 

questi inserti vengono prodotti mediante stampaggio <^ 


ad iniezione separatamente dallo stampaggio. a 


03z 


termocompressione della lastra . e vengono . r ^0 

successivamente fissati mediante saldatura sulla cD < 

superficie posteriore della lastra stampata. In 

alternativa, gli inserti ' prodotti mediante 

stampaggio ad iniezione possono essere fissati alia 

lastra durante lo stampaggio a ' termocompressione 

della lastra stessa. In questo caso gli inserti 

vengono ■ posizionati nell ' at.trezzatura di stampaggio 

a termocompressione e * vengono" ancorati 4 

meccanicamente alia lastra durante lo stampaggio. 

Questo . modo di procedure richiede 

un' attrezzatura -di stampaggio ad iniezione 


- 3 - 


indipendente dall' attrezzatura di stampaggio a 
termocompressione e necessita di una fase operativa 
in cui gli inserti vengono fissati sulle rispettive 
lastre stampate oppure una fase in cui gli inserti 
vengono posizionati sull' attrezzatura di stampaggio. 

Lo scopo della presente invenzione e quello di 
fornire un procedimento . ed un' attrezzatura per lo 
stampaggio a termocompressione di articoli di 
materiale termoplastico, che consentano di ridurre 
il costo degli articoli finiti e di semplificare il 
ciclo di produzione. 

Secondo la presente invenzione, tale scopo 
viene raggiunto da un procedimento e da 
un' attrezzatura aventi le caratteristiche formanti 
oggetto delle rivendicazioni 

La presente invenzione verra ora descritta 
dettagliatamente con riferimento ai disegni 
allegati/ dati a puro titolo di esempio non 
limitativo, in cui: - 

- la figura 1 e una sezione parziale schematica 
di un' attrezzatura di stampaggio a termocompressione 
secondo la presente invenzione, 

le figure 2 e 3 sono sezioni schematiche 
illustranti 1' attrezzatura di figura 1 in diverse 
f asi del ciclo operativo, 


la figura 4 e una vista prospettica 
schematica dell a parte indicata 'dalla freccia IV 
nella figura 3, e 

la figura 5 e un dettaglio in maggiore scala 
della parte indicata dalla freccia V nella figura 3. 

■ Con riferimento alle figure 1-3, con 10 e 12 
sono, ihdicati, rispettivamente, un semistampo 
superiore ed un semistampo inferiore di 
un' attrezzatura di stampaggio a termocompressione. I 
semistampi 10, 12 hanno rispettive superfici di 
stampaggio '14, * 16 fra loro contrapposte destinate ad 
applicare una pressione di stampaggio su una lastra 
di materiale termoplastico L a seguito del movimento 
da una posizione aperta ad una posizione chiusa. La 
figura 1 illustra i semistampi in una posizione 
chiusa, al termine dello stampaggio a 

termocompressione della lastra L. La lastra L viene 
preventivamente riscaldata ad una temperatura di 
plasticizzazione e viene disposta fra i due 
semistampi 10,12 mentre questi si trovano in una 
posizione aperta • Un foglio di rivestimento R pud 
essere disposto fra i semistampi insieme alia lastra 
L in modo che esso venga applicato su una superficie 
della lastra L durante lo . stampaggio di 
quest' ultima. I semistampi 10, 12 sono muniti, in 
modo convenzionale, di un sistema di raf f reddamento 
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per fare in modo che durante. 1'operazione di 
stampaggio la lastra L venga raffreddata ad una 
temperatura sostanz.ialmente -.inferiore alia 

temperatura di plasticizzazione del materiale 
termoplastico . - 

Uno dei due semistampi (nell' esempio illustrato 
il semistampo inferiore 12) e munito di almeno una 
sede di stampaggio . ad iniezione 18 che comunica con 
un canale di iniezione 20, La sede 18 e destinata a 
formare un inserto 22 avente, ad esempio, la forma 
illustrata nella figura 4. L' inserto 22 illustrato a 
titolo di . esempio in questa figura comprende una 
porzione 24 recante un foro 26 con asse 
sostanzialmente ortogonale alia lastra L. La 
porzione 24 e collegata alia lastra L tramite tre 
pareti 28fissate alia lastra L lungo un loro bordo 
30. ' . 

La figura 1 illustra la conf igurazione 
dell' attrezzatura di stampaggio al termine della 
fase di stampaggio a termocompressione e prima 
dell' iniezione di materiale plastico nella sede di 
stampaggio ad iniezione 18. La sede 18 e definita 
fra una porzione dello stampo 12 ed un cursore 32 
che e . mobile rispetto al semistampo 12 per 
permettere l'estrazione . dell ' inserto 22 che viene 
formato nella sede 18. 'II cursore 32 presenta una 


superficie 34 che costituisce una porzione della 
superficie di stampaggio a termocompressione- del 
semistampo 12. - 

Come e visibile nella figura 1, la sede di 
stampaggio 1 comunica con la superficie di 
stampaggio. a termocompressione 16, 34 tramite una 
sezione ristretta 36 che costituisce il bordo di 
giunzione 30 . fra l'inserto 22 e la lastra L. La 
sezione ristretta 36 . ha k una superficie 
sostanzialmente inferiore a " quella della sezione 
trasversale della rimanente parte della cavita 18 in 
modo da produrre in corrispondenza della sezione 
ristretta 36 una forte riduzione della pressione del 
materiale plastico iriiettato nella sede di 
stampaggio 18. 

Con rif erimento alia figura 2, dopo aver 
completato lo stampaggio a termocompressione della 
lastra L e dopo un parziale raf f reddamento della 
lastra L mediante contatto con i semistampi 10, .12, 
nella sede di stampaggio ad iniezione 18 viene 
iniettato del materiale plastico compatibile con la 
matrice termoplas.tica della lastra L. L' iniezione di 
materiale plastico avviene secondo una. tecnologia 
tipica dello stampaggio ad iniezione di materie 
plastiche*. Ad esempio, il materiale plastico pud 
essere a base di polipropilene e pud ; essere 


iniettato con pressioni dell'ordine cli 600-1000 bar 
e con temperatura dell'ordine di 180°C. La sezione 
di contatto ristretta 36 fra la sede di stampaggio 
18 e la lastra L riduce la pressione contro la 
lastra L del materiale iniettato ed evita che il 
materiale iniettato danneggi . la lastra L ed il 
rivestiitiento R. Le dimensioni della sezione 
ristretta 36 possono essere variate in funzione dei 
parametri del processo di iniezione per evitare 
danneggiamenti della lastra e, nello stesso tempo, 
ottenere una superficie di fissaggio relativo fra 
l'inserto. 22 e la lastra . L suf f iciehtemente estesa 
per fornire un ancoraggio solido • 

Come ^ illustrato nella figura'' 3, dopo aver 
ottenuto mediante stampaggio ad iniezione l'inserto 
22/ i semistampi 10, 12 vengono portati in posizione 
aperta e, contemporaneamente, il cursore 32 viene 
spostato rispetto al semistampo 12 nella direzione 
indicata dalla freccia A in modo da consentire 
l'estrazione dell'inserto 22 dalla sede 18. Come e 
illustrato nelle figure 3 e 5, l'inserto 22 risulta 
ancorato alia lastra L lungb il bordo 30 con sezione 
ristretta. Il numero di inserti 22 fissati alia 
lastra L pud variare in funzione delle esigenze. 
Anche la forma e le dimensioni di ciascun inserto 22 


potranno essere ampiamente variate rispetto a quanto 
illustrato a titolo di esempio- 
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RIVEND I CAZ ION I 

1. Procedimento per lo . stampaggio a 
termocompressione di articoli (L) di materiale 
termoplastico, comprendente le fasi di : 

- riscaldare almeno una lastra di materiale 
termoplastico (L) ad . una temperatura di 
plasticizzazione, ' e 

- comprimere detta lastra riscaldata (L) fra 
due superficd di stampaggio contrapposte (14, 16) di 
una coppia di semistampi (10, 12), 

caratterizzato dal fatto che comprende la fase 
di formare mediante - stampaggio ad iniezione almeno 
un componente (22) ancorato ad una superficie della 
lastra (L) mentre la lastra e compressa fra dette 
superfici di stampaggio (14, 16) ♦ 

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, 
caratterizzato dal , fatto che lo stampaggio ad 
iniezione del suddetto componente (22) viene 
effettuato ' iniettando materiale plastico ad- alta 
pressione in una sede (18) comunicante con una di 
dette superfici di stampaggio (14, 16). t 

3. Procedimento secondo la rivendicazione 2, 
caratterizzato dal fatto che detta sede (18) 
presenta una sezione ristretta (36) atta a produrre 
una riduzione della pressione del materiale plastico 
iniettato- ai contatto con la lastra (L) . 


4. Procedimento secondo la rivendicazione 1, 
caratterizzato dal fatto che comprende la fase ■ di 
spostare un cursore (32) definente ■ una parte di 
detta sede (18) per estrarre il componente stampato- 
ad iniezione (22) dalla rispettiva sede (18) • 

5. Attrezzatura per lo stampaggio a 
termocompressione di articoli di materiale 
termoplastico, comprendente : 

- un primo ed un secondo semistampo (10, 12) 
mobili l'uno rispetto all'altro fra una posizione 
aperta ed una posizione chiusa e muniti di 
rispettive superfici di stampaggio (14, 16) atte ad 
effettuare 7 uno stampaggio a termocompressione di 
almeno una lastra (L) di materiale termoplastico, 

caratterizzata dal fatto che almeno uno - di 
detti semistampi (10, 12) comprende almeno una sede 
di stampaggio ad iniezione (18) comunicante con ' la 
rispettiva superficie (16, 34) di stampaggio a 
termocompressione, almeno un canale di iniezione 
(20) essendo previsto per iniettare materiale 
plastico all'interno di detta sede (18.). 

6. Attrezzatura secondo la rivendicazione 5, 
caratterizzata dal fatto che la suddetta sede di 
stampaggio ad iniezione (18) presenta una sezione 
ristretta (36) atta a ridurre la pressione del 


materiale plastico iniettato a contatto con la. 
la'stra (L) . 

7. Attrezzatura secondo la rivendicazione 5, 
caratterizzata dal fatto che il semistampo (12) 
recante detta sede di stampaggio ad iniezione (18) 
porta un cursore (32) mobile rispetto al semistampo 
(12) fra una posizione operativa nella quale il 
cursore (32) definisce una parte di detta sede di 
stampaggio ad iniezione (18) ed una posizione 
inoperativa nella quale il componente stampato ad 
iniezione pud essere estratto dalla sede (18) . 

II tutto sostanzialmente come descritto ed 
illustrate* e per gli scopi specif ic.ati . ' 





